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В даний час на багатьох підприємствах випускається велика кількість 
складнопрофільованих стрижневих деталей з відростками і з фланцем. Форма і відносні 
розміри стрижневого відростка і фланця в більшості випадків визначають спосіб і 
схему деформування. Можливість видавлювання таких деталей оцінюється в першому 
наближенні за допомогою обмежень, що містять граничні геометричні параметри, 
допустимі навантажень та інших технологічні параметри [1, 2]. 
Для виготовлення стрижневих деталей з широким фланцем в ряді робіт 
рекомендується застосовувати процес комбінованого радіального і прямого 
видавлювання. Це дозволяє отримати і досить широкий фланець з якісними 
поверхнями, і осьовий відросток [3]. 
Метою роботи є експериментальне дослідження силового режиму процесу 
комбінованого видавлювання. 
Експерименти проводилися з використанням матеріалу С1 на випробувальній 
машині МС-500 в універсально-переналагоджуваному штампі. Використовувалася 
циліндрична заготовка з діаметром 45 мм і висотою 28 мм. Зміна значення висоти 
фланця деталі, що видавлювалась,  знаходилося в діапазоні h = 4–9 мм, зміна діаметру 
відростка – d = 16–28 мм. Коефіцієнт тертя μ = 0.08 досягався за рахунок використання 
технічного масла як змащення. Отримані деталі представлені на рис. 1. 
За результати дослідження побудовано графіки залежності зусилля 
видавлювання по ходу процесу при різних діаметрах відростку (див. рис. 2, а) та різних 
висотах фланцю (див. рис. 2, б). 
 
 
 
Рис. 1. Дослідні деталі, що отримані комбінованим видавлюванням  
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Рис. 2. Графіки залежності зусилля видавлювання від геометрії процесу 
Після порівняння теоретичних даних [4] з експериментальними (рис. 3), було 
встановлено, що теоретичні розрахунки на 5 - 12% перевищують значення, отримані 
при лабораторних експериментах. 
 
 
 
Рис. 3. Порівняльний графік теоретичних і експериментальних даних при 
комбінованому видавлюванні (μ = 0,08) 
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